© BUNDESREPUBLIK @ Offenlegungsschrift 

©DE 3504136 A1 



DEUTSCHLAND 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



Qp Aktenzeichen: 
© Anmeldetag: 
@ Often legungstag: 



P 35 04 136.6 
7. 2.85 
22. 8.85 



© Int. CI.*: 

B21D 31/04 

B 65 D 65/38 



diiliofdeneicsnti^ 



® Unionsprioritat: © @ ® 


@ Erfinder: 


21.02.84 AT A 562/84 ; 


gleich Anmelder 


© Anmelder: 




Schrenk, Hannes, Wiener Neustadt, AT 




(74) Vertreter: 




Wasmeier, A., Dipl.-lng.; Graf, H., Dipl.-lng., 




Pat.-Anw., 8400 Regensburg 




> 









© Vorrichtung zur Herstellung von Streckmetall 

Die Vorrichtung zur Herstellung von Streckmetall aus einer 
Metaltfolie besteht aus einem Forderer fur die Folie, einem 
Schneidwerkzeug zur Bildung von intermittierenden Schnit- 
ten in der Folie und einer Einrichtung zur Streckung der mit 
Schnitten versehenen Folie. ErfindungsgemaB ist ein 
Schneidwerkzeug vorgesehen, das zur Bildung von in For- 
derrichtung der Folie verlaufenden Schnitten geeignet ist. 
Als Einrichtung zur Streckung sind entweder zwei zusam- 
menwirkende dem Schneidwerkzeug nachgeschaltete, in 
Forderrichtung der Folie divergierende Zahnriemenpaare 
zum Erfassen und Festklemmen der Rander der Folie und 
gegebenenfalls ein im Bereich der Zahnriemenpaare ange- 
ordneter in Fdrderrichtung der Folie ansteigender nasenarti- 
ger Auflaufkorper oder zwei zusammenwirkende dem 
Schneidwerkzeug nachgeschaltete, in Forderrichtung der 

< Folie gegebenenfalls divergierende Zahnriemenpaare zum 
Erfassen und Festklemmen der Rander der Folie und ein im 
CO Bereich der Zahnriemenpaare angeordneter, in Forderrich- 
CO tung der Folie ansteigender nasenartiger Auflaufkdrper vor- 
^ gesehen. Die Vorrichtung ermoglicht die Herstellung von 
Streckmetall aus Metallfolie mit einer Starke von z. B. 0,65- 
© 0,85 mm. Sie ist auBerdem etnfach im Aufbau und robust im 
S Betrieb. 
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Patent a nsprtlche : 

Vorrichtung 2ur Herstellung von Streckmetall aus einer Me- 
tallfolie, insbesondere Alumlnlumfolie, mit einem FSrderer 
flir die Folie, einem Schneidwerkzeug zur Bildung von inter- 
mittierenden Schnitten in der Folie und einer Einrichtung 
zur Streckung der mit Schnitten versehenen folie, dadurch 
gekenrizeichnet, dafl ein Schneidwerkzeug (2,* 3) zur Bildung 
von in Forderrichtung der Folie (7) verlaufenden Schnitten 
und als Einrichtung zur Streckung zwei zusammenwirkende 
dem Schneidwerkzeug (2, 3) nachgeschaltete, in FSrderrich- 
tung der Folie (7) divergierende Zahnriemenpaare (9, 9 1 ) zum 
Erfassen und Festklemmen der RSnder der Folie (7) und gege- 
benenfalls ein im Bereich der Zahnriemenpaare (9, 9 1 ) ange- 
ordneter in Forderrichtung der Folie (7) ansteigender nasen- 
artiger Auf laufkorper (12) oder zwei zusammenwirkende dem 
Schneidwerkzeug (2, 3) nachgeschaltete, in FSrderrichtung 
der Folie (7) gegebenenf alls divergierende Zahnriemenpaare 
(9, 9') zum Erfassen und Festklemmen der RSnder der Folie 
(7) und ein im Bereich der Zahnriemenpaare (9, 9') angeord- 
neter, in FSrderrichtung der Folie ansteigender nasenartiger 
AuflaufkBrper (12) vorgesehen ist. 
Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB der 
Abstand der Zahnriemenpaare (9, 9 f ) voneinander und/oder der 
Anstiegwinkel des nasenartigen Auf laufkttrpers (12) einstell- 
bar ist. % 
Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
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daB das Schneidwerkzeug aus einer angetriebenen Schneidwalze 
(3) und einer Gegenwalze (2) besteht, wobei beide Walzen (2, 
3) aus einer Vielzahl nebeneinander im Abstand angeordneter 
Schneidscheiben (18, 17) zusammengesetzt sind, die Schneid- 
kanten der Schneidscheiben (17) der Gegenwalze (2) mit den 
Schneidkanten der Schneidscheiben (18) der Schneidwalze (3) 
zusammenwirken und die Schneidkante der Schneidscheiben (18) 
der Schneidwalze (3) intermittierend ausgebildet sind. 
Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet , daB im 
Bereich des Schneidwerkzeuges (2, 3) zwischen den Schneid- 
scheiben (18) der Schneidwalze (3) und zwischen den Schneid- 
scheiben (17) der Gegenwalze (2) beidseitig der Folienbahn 
(7) DrShte (15) gespannt sind. 

Vorrichtung nach einem der Ansprtfche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet , daB in Ftfrderrichtung der Folienbahn (7) gese- 
hen zwischen Schneidwerkzeug (2, 3) und Zahnriemenpaaren 
(9, 9 1 ) Ftfhrungs- bzw. Glfittwalzen (5) sowie eine Umlenk- 
walze (6) zur Regelung der Folienspannung vorgesehen sind* 
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zur Herstellung 
von Streckmetall insbesondere aus Aluminiumfolie. 

Streckmetall aus Aluminiumfolie wird u.a. zum Fiillen von BehSl- 
tern fttr brennbare Fliissigkeiten oder Gase, insbesondere Benzin r 
verwendet, urn explosionsartige Verbrennungen zu verhindern. Die fiir 
diesen Zweck bisher verwendeten Streckmetalle wurden aus sehr dlin- 
nen nur etwa 40 yam starken Aluminiumfolien hergestellt. Die Her- 
stellung erfolgte im Prinzip auf Maschinen mit quer zur Fttrderrich- 
tung der Folie angeordneten Messern, durch die die Folie mit quer 
zu ihrer Fttrderrichtung verlaufenden kleinen Schnitten versehen 
wurde, und mit einer Abzugseinrichtung, deren Abzugsgeschwindigkeit 
grafter ist als die Zuf uhrgeschwindigkeit der Folie, so dafi die Folie 
in Fdrderrichtung gestreckt wurde. Das auf diese Weise aus den sehr 
diinnen Aluminiumfolien erhaltene Streckmetall hat nur eine geringe 
Formstabilitat- Das hat zur Folge, dafl sich die aus diesem Streck- 
metall bestehende Ftillung von z.B, Autotanks nach kurzer Zeit zu^ 
sammenballt, wodurch die explosionsverhindernde Wirkung verloren- 
geht- Zur Beseitigung dieses Nachteiles hat man vorgeschlagen, 
Streckmetall aus dickeren, z.B. 0,65-0,85 mm dicken Aluminiumfolien 
zu verwenden. Die Herstellung von Streckmetall aus diesen dickeren 
Aluminiumfolien ist aber auf den bisher iiblichen, oben angeftihrten 
Maschinen nicht mSglich; die Festigkeit der Folien ist zu grofl, urn 
durch blofle Erhtfhung der Abzugsgeschwindigkeit gegemiber der Zu- 
ftihrungsgeschwindigkeit eine Streckung der mit Querschnitten ver^- 
sehenen Folie in LSngsrichtung zu erreichen. 

Die Erfindung zielt darauf ab, eine Vorrichtung zu schaffen, mit 
der es moglich ist, Streckmetall auch aus Aluminiumfolien mit ei- 
ner Starke von z.B. 0,65-0,85 mm herzustellen, und die auBerdem 
einfach im Aufbau und robust im Betrieb ist. 

Diese Aufgabe wird mit einer Vorrichtung zur Herstellung von 
Streckmetall aus einer Metallfolie, insbesondere Aluminiumfolie, 
mit einem F3rdcrer fUr die Folie, einem Schneidwerkzeug zur Bil- 
dung von intermittierenden Schnitten in der Folie und einer Ein- 
richtung zur Streckung der mit Schnitten versehenen Folie er- 
reicht, die dadurch qekennzeichnet ist, dafl ein Schneidwerkzeug 
zur Bildung von in Fdrderrichtung der Folie verlaufenden 
Schnitten und als Einrichtung zur Streckung zwei zusammenwirkende 
dem Schneidwerkzeug nachgeschaltete, in FSrderrichtung der Folie 
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divergierende Zahnriemenpaare zum Erf as sen und Festklenimen der 
Rander der Folie und gegebenenfalls ein im Bereich der Zahn- 
riemenpaare angeordneter in FSrderrichtung der Folie ansteigender 
nasenartiger Auf laufkSrper oder zwei zusammenwirkende dem Schneid- 
^ werkzeug nachgeschaltete, in FSrderrichtung der Folie gegebenen- 

falls divergierende Zahnriemenpaare zum Erfassen und Festklemmen 
der Rander der Folie und ein im Bereich der Zahnriemenpaare an- 
geordneter, in FSrderrichtung der Folie ansteigender nasenartiger 
Auf laufkSrper vorgesehen ist. 

In der DE-PS 749 698 ist eine Vorrichtung zum Abschneiden von 
drahtformigen Streifen von einer Folie beschrieben. Die Schneid- 
vorrichtung besteht aus einer ortsfesten Messerkante und einem 
als Walzenfraser ausgebildeten Messer mit Schneidkanten. Die von 
der Schneidvorrichtung erzeugten durqhgehenden Schnitte verlaufen 
in der Ebene der Folienbahn senkrecht zur FSrderrichtung der Folie. 
Mit dieser bekannten Schneidvorrichtung kSnnen somit keine in 
FSrderrichtung der Folie verlaufenden Schnitte gebildet werden. 

In der GB-PS 1 590 636 ist eine Vorrichtung zum Prof ilieren 
von Metallfolien beschrieben. Dicse Prof iliereinrichturig enthalt 
ein Walzcnpaar, bei dem der Abstand der Walze voneinander geringer 
ist, als die Dicke der zu* prof ilicrenden Folie, und wobei die LMnge 
der Walze geringer ist als die Breite der Folie, so dafl bei Durch- 
gang der Folienbahn durch das Walzenpaar eine teilweise Dehnung 
der Folie in LJingsrichtung erhalten wird. Diesem Walzenpaar ist 
ein weiteres Walzenpaar nachgeschaltet , dessen Walzen profiliert 
sind, so daB bei Durchgang der Folienbahn durch dieses Walzenpaar 
im gedehnten Teil der Folie eine quer zur LSngsrichtung der Folie 
verlaufenden Profilierung hervorgeruf en wird. Auch mit dieser be- 
kannten Profiliereinrichtung konnen keine in FSrderrichtung der 



copy 



5 3504136, 

Folie verlaufenden Schnitte gebildet werden und es icann mit clieser 
Einrichtung auch nicht die mit LSngsschnitten versehene Folie quer 
zur Langsrichtung der Folie gestreckt werden. 

Mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung ist es mSglich, ohne 
Schwierigkeiten in einfacher Weise auch aus dickeren Metallfolien 
Streekmetall herzustellen. 

Durch das Strecken der mit Schnitten versehenen Folienbahn nach 
der Breite wird die Folienbahn verkurzt. Diese Verkurzung der Fo- 
lienbahn muB bei der Ausbildung der klauenartig zusammenwirkenden 
Zahnriemenpaare beriicksichtigt werden? d.h. die Zahnriemenpaare 
mUssen randseitig eine Verklirzung der Folienbahn bewirken, die der 
VerkUrzung durch die Streckung gleich ist. Dies wird dadurch er- 
reicht, daB in den Zahnriemen entsprechend hohe Zahne vorgesehen 
werden. 

Urn die erf indungsgemMfle Vorrichtung filr verschieden breite Me- 
tallfolien verwenden zu konnen, ist nach einem weiteren Merkmal der 
Erfindung der Abstand der Zahnriemenpaare voneinander und/oder der 
Anstiegwinkel des nasenartigen Auf laufkorpers einstellbar. 

Zweckmaflig besteht das Schneidwerkzeug aus einer angetriebenen 
Schneidwalze und einer Gegenwalze, wobei beide Walzen aus einer 
Vielzahl nebeneinander im Abstand angeordneter Schneidscheiben 
zusammengesetzt sind, die Schneidkanten der Schneidscheiben der 
Gegenwalze mit den Schneidkanten der Schneidscheiben der Schneid- 
walze zusammenwirken und die Schneidkante der Schneidscheiben der 
Schneidwalze intermittierend ausgebildet sind. 

Bevorzugt sind zur Fiihrung und UnterstUtzung der Folienbahn 
im Bereich des Schneidwerkzeuges zwischen den Schneidscheiben der 
Schneidwalze und zwischen den Schneidscheiben der Gegenwalze beid- 
seitig der Folienbahn Drahte gespannt. 

Vorzugsweise sind in Ffirderrichtung der Folienbahn gesehen zwi- 
schen Schneidwerkzeug und Zahnriemenpaaren FUhrungs- bzw. Giattwalzc 
sowie eine Umlenkwalze zur Regelung der Folienspannung vorgesehen. 
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Durch die Gl&ttwalzen soil die Folienbahn geglSttet und ihre voile 
Breite sichergestellt werden, um das einwandfreie Erfassen der Ren- 
der der Folienbahn durch die Zahnriemenpaare zu gewfihrleisten. Die 
Umlenkwalze ist auf eine bestimmte Zugspannung eingestellt; wird. 
diese ttberschritten, so wird die Drehzahl des Antriebsmotors fUr 
die Schneidwalzen, die gleichzeitig als Forderwalzen wirken, und 
damit die Zufiihrungsgeschwindigkeit der Metallfolie erhSht, wodurch 
die Zugspannung wieder auf das gewxinschte MaB absinkt. 

Der Gegenstand der Erfindung wird im folgenden an Hand der Zeich- 
nung beispielsweise naher erlMutert, in der Fig.1 eine Ansicht einer 
erfindungsgemSBen Vorrichtung in schematischer Darstellung, Fig. 2 
eine Draufsicht auf die Streckeinrichtung der erf indungsgemSBen Vor- 
richtung, Fig. 3 eine Teilansicht der Streckeinrichtung nach Fig. 2, 
Fig. 4 eine. Detailansicht der Streckeinrichtung, Fig ,5 eine schemati- 
sche Darstellung einer weiteren Ausbildungsform der Streckeinrich- 
tung, Fig. 6 eine schematische Darstellung einer noch weiteren Aus- 
bildungsform der Streckeinrichtung, Fig. 7 eine teilweise Vorderan- 
sicht eines Schneidwerkzeuges und Fig. 8 eine Seitenansicht des 
Schneidwerkzeuges nach Fig. 7 ist. 

Wie aus Fig.1 ersichtlich, gelangt die Folienbahn 7 von einer 
Vorratsrolle 1 zum Schneidwerkzeug, das aus der Schneidwalze 3 und 
der Gegenwalze 2 besteht. Die Schneidwalze 3 wird durch den Motor 4 
angetrieben. Dem Schneidwerkzeug 2, 3 sind Fiihrungs- bzw. Glattwal- 
zen 5 nachgeschaltet, von denen eine ebenfalls vom Motor 4 ange- 
trieben wird und die gleichzeitig als FSrderwalzen f (ir die Folien- 
bahn 7 wirken. Die Folienbahn 7 wird dann tiber eine Umlenkwalze 6 
geftthrt, die zur Regelung der Folienspannung dient. Die Drehzahl 
des Motors 4 wird mittels der Umlenkwalze 6, die auf eine bestimmte 
Zugspannung einstellbar ist, geregelt. Die RSnder der von der Um- 
lenkwalze 6 kommenden Folienbahn 7 werden von den insbesondere in 
Fig. 4 dargestellten, klauenartig zusammenwirkenden ZShnen 19, 19' 
der Zahnriemenpaare 9, 9' erfaBt und festgeklemmt. Die endlosen 
Zahnriemenpaare 9, 9' laufen iiber Rollen 13, von denen eine als 
Antriebsrolle dient und von einem Motor 8 angetrieben wird, Zwl- 
schen den Zahnriemenpaaren 9, 9', die beidseitig an den LBngsran- 
dern der Folienbahn 7 vorgesehen sind, ist ein nasenartiger Auf- 
laufkdrper 12 angeordnet, iiber den die Folienbahn 7 bewegt wird, 
wobei sie - da ihre RSnder durch die Zahnriemenpaare festgeklemmt 
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sind - quer zu ihrer FOrderrichtung gestreckt wird. Die Folien- 
bahn 7 wird nun iiber eine Umlenkwalze 10 einer Bttrstenwalze 11 
zugeftthrt und wird schliefilich auf der Aufwickelrolle 14 aufge- 
wickelt. 

In den Fig. 2 und 3 ist die im AusfUhrungsbeispiel nach Fig.1 
angeordnete Streckeinrichtung in zwei Ansichten genauer darge- 
stellt. Die entlang der SeitenrSnder der Folienbahn 7 vorgesehenen 
Zahnriemen 9 f der Zahnriemenpaare 9, 9' laufen in Zahnriemenftih- 
rungenZ). Der Abstand dieser Fiihrungen 20 voneinander ist einstell- 
bar, so daB er verschiedene Breiten von Folienbahnen angepaBt wer- 
den kann. Zwischen den Zahnriemenpaaren 9, 9' ist der nasenartige 
AuflaufkOrper 12 angeordnet, der aus der Ebene der Folienbahn 7 
zwischen den Zahnriemenpaaren in Fttrderrichtung der Folienbahn all- 
mSihlich ansteigt, um die gewiinschte Streckung der mit intermittie— 
renden LSngsschnitten versehenen Metallfolie zu bewirken. Der An- 
stiegswinkel des nasenartigen Auf laufkorpers 12 ist zur Anpassung 
an die Breite und/oder die StSrke der zu streckenden Metallfolie 
veranderbar. In Fig. 5 ist eine Streckeinrichtung mit nasenartigem 
Auflaufkorper 12 und in F8rderrichtung der Folienbahn divergieren- 
den Zahnriemenpaaren 9, 9 1 gezeigt. Eine weitere Ausbildungsform 
der Streckeinrichtung ist in Fig. 6 dargestellt/ bei der kein na- 
senartiger Auf laufkSrper vorgesehen ist und die Streckung nur durch 
die divergierende Zahnriemenpaare 9, 9 9 bewirkt wird. Die Winkel- 
stellung der Zahnriemenpaare zueinander ist bei dieser Ausfiihrungs- 
form verSnderbar/ um z.B. ein verschiedenes AusmaB an Streckung zu 
erreichen. 

Gem^B Fig. 7 besteht das Schneidwerkzeug aus einer Schneidwalze 3 
und einer Gegenwalze 2, die beide aus nebeneinander im Abstand an- 
geordneten Schneidscheiben 18 bzw. 17 bestehen. Die Schneidschei- 
ben 18 der Schneidwalze 3 weisen keine durchgehende Schneidkante 
auf, sondern die Schneidkanten sind durch AusfrSsungen unterbro- 
chen. Auf diese Weise wird errelcht # daB die durch das Schneid- 
werkzeug hindurchgefahrte Metallfolie mit intermittierenden LSngs- 
schnitten versehen wird. Als Schneidwerkzeug kbnnen z.B. auch Wal- 
zen mit MesserfortsStzen verwendet werden. 
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Mit der erf indungsgemaBen Vorrichtung kBnnen ohne Schwierig- 
keiten z.B. 0,65-0,86 mm starke Aluminiumfolien zu Streckmetall 
verarbeitet werden. Die Vorrichtung ist sowohl an verschiedene 
Folienbreiten als auch an verschiedene gewilnschte Streckungsaus- 
mafie anpaftbar. Eine Folie mit einer Breite von 220 mm kann z.B. 
auf eine Breite von etwa 500 mm gestreckt werden. 
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